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L. RIASSUNTO 
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plicare su almeno una faccia dello strato di supporto, uno strato di copertura. 

La peculiarity del trovato e costituita dal fatto di consistere nel rxmuo- 
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ELMIVA S.a.S. di WALTER MANTEGAZZA & C, 
con sede a Milano 

******* 

2000A000773 

DESCRIZIONE 




10aPR.2000j 



U presents trovato si rir.risce ad un precedent, per la realizza- 
zione. asse g ni, .1,1111 . .i-U. alVele M »to di sic— realiz- 



zato , 



co M e «, uno de,li element! di sicurezza pi, co»u„e.e„te utiliz- 
zati. nel corse de,li anni. in docu^nti e si»ili. e la presenza di un ri- 
io Che viene inserito nell • i»pasto deiia can. durante ia lavorazione. 

H til o ha avuto u„. evoluzione notevole nel cerso de,li a„»i. passan- 
do da un splice rilo in poliestere sul o.ale veniv, ,p,l».to uno str.to 
di copertura a «ondo piene di uateriale »a,»etico. o un, strato continue 
di allu*inio, £ ino ai «U1 attu.l M »te utilizzati che presentano un ,rado 
di sofisticazione molto pi* elevato. 

Kecente^ente sene stati posti sui aercato dei ml che presentano 
conte.poranea.ente -Iteplici earatteristiche e ve„ 9 ono inseriti in un 
unico documento. 

«tual.e„te pel ven,ono utilizzati dei fill di sicurezza Che o«rono 
la possiMlita di avere sia le soluzioni visi.e che cuelle contenehti co- 
dici. ie due tipolcie venuono chiara»ente prodotte con vari sister che 
possono essere. ad ese„ P io. per ie caratteristiche visive. oueile deiia 
deaetallizzazione parzial. di allu^inio. lasciando pero inteorc il concet- 
to di continuity ^taiiica ed elettrica. oppure piu se»plice„ente stamen- 
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do il testo in negativo con inchiostri color alluminio, sommandole alle 
caratteristiche di codifica che attualmente sono principalmente magneti- 
che. 

Indipendentemente dalla tipologia di elementi di sicurezza che vengo- 
no previsti sui fili, si ha che i fili vengono realizzati con ripetitivi- 
ta, presentando tutti le stesse caratteristiche visive e magnetiche, per 
cui non e possibile introdurre un elemento personalizzabile che varia in 
funzione di parametri che possono essere utilizzati nell ' ambito della 
stessa produzione. 

Prendendo, ad esempio, le banconote italiane da lire 50.000 si ha che 
i fili di sicurezza utilizzati per le banconote italiane da lire 50.000 
sono due e precis amen te uno con caratteristiche visive stampate in negati- 
vo con inchiostri color alluminio e l'altro, che appare scuro, avente un 
codice di sicurezza; in questi fili sia il testo in negativo sia il codice 
di sicurezza rimangono esattamente uguali per tutti i biglietti stampati 
emessi in circolazione . 

Va rilevata anche l'importanza che il pubblico da a questi due ele- 
menti, in quanto sono sempre oggetto di analisi al momento della contrat- 
tazione; inoltre il secondo filo che presenta un codice rilevabile da ap- 
parecchiature, ha assunto notevole importanza, in quanto viene utilizzato 
per la manipolazione della banconota tramite apparecchiature che funziona- 
no senza la presenza dell'uomo, dando all ' interpretazione del codice l'ap- 
provazione della bonta della banconota. 

E ■ immediato immaginare che cosa potrebbe succedere se si dovesse to- 
gliere il filo da una banconota autentica ed inserirlo tra due pezzi di 
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carta bianchi oppure esaminare attentamente il codice di una banconota e 
poi riprodurlo sempre uguale dato che non c'e possibility di identif ica- 
zione. 

II compito che si propone il trovato e appunto quello di eliminare 
gli inconvenienti precedentemente lamentati, realizzando un elemento di 
sicurezza che presenti una o piii delle caratteristiche attuali sia di tipo 
visivo che codificate che vengono pero implementate da una parte variabile 
sia per le caratteristiche visive che per le caratteristiche di codifica. 

Nell ' ambito del compito sopra esposto uno scopo particolare del tro- 
vato e quello di realizzare un elemento di sicurezza che possa essere per- 
sonalizzato in fasi successive alia realizzazione, ad esempio del filo, e 
quindi non solo dal fabbricante del filo ma anche nel momento della loro 
utilizzazione, ad esempio, in cartiera prima dell ' inserimento dei fili in 
carta o cartone, durante la tessitura se il filo viene utilizzato per eti- 
chette di sicurezza tessute, identif icando, ad esempio, il luogo di produ- 
zione e quant' altro utile; durante I'utilizzo finale se il sistema viene 
applicato ad un filo che in realta e un nastro per chiudere confezioni, 
inserendo caratteristiche riguardanti tutti quei parametri di produzione 
utili all 1 identif icazione dell ' elaborazione oltre che del prodotto. 

Inoltre le caratteristiche personalizzabili possono essere applicate 
durante la fase di etichettatura se il filo viene applicato su confezioni, 
come se il filo stesso costituisse sigillo con caratteristiche ottiche per 
il pubblico e codificate per le apparecchiature di decodifica. 

Uno scopo particolare del trovato e quello di utilizzare un filo di 
sicurezza che nel caso di utilizzazione con tecnica a finestra, cioe nei 
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casi in cui il filo esce ed entra dalla carta consenta di personalizzare 
il filo stesso, che risulta composto da due strati di poliestere accoppia- 
ti tra i quali e previsto uno strato ottico o magnetico o con altre carat- 
teristiche. 

II compito che si propone il trovato e appunto quello di risolvere il 
problema sopra esposto realizzando un procedimento per la realizzazione di 
un elemento di sicurezza per documenti, etichette anticontraf f azione, as- 
segni, sigilli e simili che consiste nel predisporre almeno uno strato di 
supporto, nell ' applicare, su almeno una faccia di detto almeno uno strato 
di supporto, uno strato di copertura, caratterizzato dal fatto di consi- 
stere nel rimuovere zone predeterminate di detto strato di copertura con 
un raggio laser avente lunghezza d'onda compresa tra 900 e 1200 nm, dette 
zone predeterminate definendo un codice comunque personalizzabile e comun- 
que rilevabile. 

Ulteriori caratteristiche e vantaggi risulteranno maggiormente dalla 
descrizione di una forma di esecuzione preferita, ma non esclusiva, illu- 
strata a titolo indicativo e non limitative con l'ausilio degli JK**^ 
segni in cui: 

la figura 1 rappresenta schematicamente la fase di predi^f^si^ipr 
una banda dotata di elementi visibili, elementi magnetici, non( ^^^^^^ 
personalizzabili; 

la figura 2 evidenzia schematicamente in sezione un filo ottenuto con 
nastri accoppiati; 

la figura 3 evidenzia la realizzazione di una zona ottenuta con laser 
con tecnica rawicinata; 
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la figura 4 rappresenta una zona ottenuta con laser con tecnica 
matrix. 

Con riferimento alle citate figure, il procedimento per la realizza- 
zione di un elemento di sicurezza per documenti, etichette anticontraf f a- 
zione, assegni, sigilli e simili consiste, nelle linee generali, nel pre- 
disporre uno strato di supporto, indicato con il numero di riferimento 1 
il quale e vantaggiosamente ottenuto da poliestere e viene realizzato me- 
diante taglio da una banda 2 sulla quale e previsto uno strato di copertu- 
ra individuato con 3 e costituito, ad esempio, da inchiostro, strato me- 
tallico o strato magnetico. 

Nella forma di realizzazione piii semplice si ha che sullo strato di 
copertura 3 e possibile realizzare delle zone predeterminate che vengono 
rimosse con un raggio laser che ha una lunghezza d'onda compresa tra 900 e 
1200 nm. 

In questo modo e possibile personalizzare un filo di sicurezza ove 
l'utilizzatore pud applicare scritte, codici o elementi che ritiene oppor- 
tuni, con la possibility di variare tali codici o scritte in funzione del- 
le necessita contingent! . 

Prendendo ad esame il caso specifico di un filo che presenta piii ele- 
menti identif icativi e possibile realizzare sul filo una prima zona, indi- 
cata con 10, nella quale vengono previsti degli elementi otticamente per- 
cepibili ottenuti o per metallizzazione sotto vuoto da 30 a 350 millesimi 
di micron trattato poi con vari sistemi per creare l'effetto di demetal- 
lizzazione parziale di lettere, numeri serigrafici e simili o eventualmen- 
te realizzando lo strato di copertura 3 mediante una stampa di inchiostro, 
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generalmente color alluminio implementato con pigmenti o coloranti con 
eventuali altre caratteristiche come f luorescenti , riflettenti, assorbenti 
U.V. e/o I.R., sui quali le lettere vengono stampate in negative. 

Lo strato di copertura pud eventualmente essere realizzato con tra- 
sferimento di materiale. 

Affiancata alia zona 10 e possibile prevedere una zona di codifica 11 
che viene ottenuta in genere mediante materiali magnetici con varie carat- 
teristiche di coercitivita, rimanenza, squadratura, questi materiali ven- 
gono depositati in varie forme o con spessori diversi ottenendo una va- 
stissima tipologia di codifica di per s& nota, tali codici magnetici ven- 
gono normalmente coperti da uno strato di mascheratura 20. 

A completamento dell'insieme 6 previsto un secondo strato di supporto 
15 che racchiude al suo interno lo strato di copertura che pu6 essere rea- 
lizzato con varie tipologie. ^ 

La caratteristica peculiare 6 costituita dal fatto che sul filo viene 
predisposto uno spazio, indicato con 16, che £ destinato alia personaliz- 
zazione dell ' elemento di sicurezza. 

Tale personalizzazione viene realizzata mediante un raggio laser che 
ha una sorgente alio stato solido del tipo Nd:Yag, sia a lampada che con 
sorgente a diodi con potenze che possono variare dai 2 ai 150 watt. 

In tnodo particolare 6 indicato il laser a diodi in quanto non neces- 
sita di raf freddamento e di particolare manutenzione, oltre ad un facile 
utilizzo. 

II raggio laser viene utilizzato, tramite idonee apparecchiature ot- 
tiche, rawicinando il piu possibile i punti di intervento in modo che le 
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personalizzazioni, che vengono realizzate rirauovendo zone predeterminate 
dello strato di copertura 3, sembrino fatte con una linea continua oppure 
allontanando i punti utilizzando tecniche matrix, come e schematicamente 
indicato nelle figure 3 e 4. 

Owiamente nel caso di tecnica rawicinata la qualita e superiore, ma 
risulta minore la velocita, mentre nel secondo caso la velocita e maggiore 
e la qualita minore. 

Ipotizzando di asportare uno strato di alluminio depositato sotto 
vuoto con uno spessore di 170-190 millesimi di micron, uno dei tipi di 
laser da utilizzare e quello con sorgente alio stato solido e sistema di 
pompaggio a diodi che lavora con una lunghezza d'onda di 1064 run, con uno 
spessore del fascio di lavoro da 10 micron a 90 micron; un raggio del ge- 
nere permette di scrivere testi con una velocita di 1 metro /secondo con 
una potenza di 10 watt, 

Un laser di questo tipo, pilotato da un computer con relativo 
software, puo essere montato sulla linea di taglio della bobina madre op- 
pure durante la fase di ribobinatura del filo di sicurezza. 

La personalizzazione pud essere fatta anche per i codici magnetici, 
in questo caso si dovra prowedere a riservare una parte a fondo pieno di 
mater iale magnet ico sul quale si interverra con il raggio laser per aspor- 
tare il materiale magnetico sotto forme riconoscibili da apparecchiature 
dedicate. 

Una delle forme preferite, ma non vincolanti, e quella di asportare 
aree di materiale magnetico di forma regolare, ad esempio sotto forma di 
barre, in modo da creare zone con presenza di materiale magnetico alterna- 
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te da zone prive di mater iale magnetico. 

II variare delle lunghezze delle zone magnetiche e/o delle zone prive 
di mater iale magnetico consente di generare forme d'onda che, interpreta- 
te, creano codici diversi. 

E ' evidente che sia la caratteristica visiva che la caratteristica 
codificata possono essere realizzate asportando materiali diversi e che 
questo sistema pud, in alcuni casi, sostituire le scritte fisse effettuate 
con la tecnica finora utilizzata. 

Un ' importante caratteristica del trovato consiste nel fatto che 
I'utilizzo di un laser con una lunghezza d'onda compresa tra 900 e 
1200 nm, pref eribilmente tra 1030 e 1100 nm, pub eseguire la rimozione 
dello strato di copertura passando attraverso il supporto di poliestere 
senza minimamente intaccarlo, facendo quindi rimanere inalterate tutte 
quelle caratteristiche sia fisiche che chimiche utili e necessarie 
l'impiego industriale dei medesimi. 




Appare quindi evidente che § possibile realizzare un fx^q/ottenu 
ad esempio, anche con due strati accoppiati ed eseguire succe^amenfce|la ^43 
personalizzazione del filo stesso, in quanto la rimozione dello^^^^^^ 
ottenibile all'interno dei due strati di copertura ed inoltre § anche 
eventualmente possibile eseguire la personalizzazione del filo una volta 
che lo stesso 6 inserito all'interno della carta, realizzando con le zone 
rimosse un codice che 6 correlabile ad elementi specif ici, ad esempio, di 
una determinata banconota, come il numero di serie. 

Sul filo 6 possibile ottenere caratteristiche visive, ciofe le tradi- 
zionali scritte, con una potenza di uscita di 8 watt con una velocita di 
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scorrimento di 120 centimetri al secondo ed il raggio messo a fuoco in mo- 
do automatico per asportare parti di alluminio o di inchiostro con estrema 
precisione (30 micron ± 5 micron) scrivendo lettere e/o numeri dato che 
con il raggio laser avente una lunghezza d'onda di 1064 nm e possibile 
agire direttamente sul mater iale da asportare o attraverso il poliestere, 
dato che quest 1 ultimo e completamente trasparente al raggio laser. 

Per ottenere caratteristiche di codifica i materiali utilizzati sono 
in genere materiali magnetici con varie caratteristiche di coercitivita, 
rimanenza, squadratura, questi materiali vengono depositati in vari modi 
che possono essere a superfici uguali, ma con spessori diversi, oppure con 
spessori uguali ma con lunghezze multiple di un singolo modulo, per rea- 
lizzare un filo codificato magnetic©; con questo sistema e opportuno avere 
una zona completamente magnetica sulla quale intervenire. 

In pratica si realizza un'area nella quale viene depositato 1' inchio- 
stro magnetico, area che pud essere intervallata con un codice fisso rea- 
lizzato, ad esempio, con una tecnica nota. 

E ' anche possibile realizzare un'area totalmente magnetica dedicata 
al codice variabile con uno spessore di 10 micron, per la sua rimozione e 
sufficiente aumentare la potenza del laser portandola a 10 watt e diminui- 
re la velocita di scrittura fino a 100 centimetri al secondo sfuocando di 
circa 1,5 millimetri il fuoco, in modo tale da asportare parte della zona 
magnetica, creando cosl barre del tutto simili a quelle depositate con la 
tecnica nota, con la possibility di variare le stesse comunque e in base a 
qualsiasi tipologia di codice e di correlazione si voglia ottenere. 

Da quanto sopra illustrate si vede quindi come il trovato raggiunga 
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gli scopi proposti ed in particolare si sottolinea il fatto che viene rea- 
lizzato un procedimento ed un relative elemento di sicurezza che pu6 com- 
binare, alle caratteristiche tradizionali, la presenza di un codice comun- 
que personalizzabile e comunque correlabile a caratteristiche dell ■ elemen- 
to sul quale 1' elemento di sicurezza viene applicato. 

II trovato cosi concepito e suscettibile di numerose modifiche e va- 
riant! tutte rientranti nell'ambito del concetto inventivo. 

inoltre tutti i dettagli potranno essere sostituiti da altri element! 
tecnicamente equivalent!. 

in pratica i material! impiegati, nonche le dimension! e le forme 
contingenti potranno essere qualsiasi a seconda delle esigenze. 
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******** 

RIVENDICAZIONI 
******** 

1. Procedimento per la realizzazione di un element© di sicurezza per 
documenti, etichette anticontraf f azione, assegni, sigilli e simili che 
consiste nel predisporre uno strato di supporto, nell ' applicare su almeno 
una faccia di detto strato di supporto, uno strato di copertura, caratte- 
rizzato dal fatto di consistere nel rimuovere zone predeterminate di detto 
strato di copertura con un raggio laser avente lunghezza d'onda compresa 
tra 900 e 1200 nm, dette zone predeterminate definendo un codice comunque 
personalizzabile e comunque rilevabile. 

2. Procedimento, secondo la rivendicazione precedente, caratterizzato 
dal fatto che detto strato di copertura e costituito da inchiostro, 

3. Procedimento, secondo le rivendicazioni precedenti, caratterizzato 
dal fatto che detto strato di copertura e costituito da uno strato metal- 
lico. 

4. Procedimento, secondo una o piu delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzato dal fatto che detto strato di copertura e costituito da uno 
strato di alluminio. 

5. Procedimento, secondo una o piu delle rivendicazioni precedenti, 

i 

caratterizzato dal fatto che detto strato di copertura e costituito da uno 
strato magnetico. 

6. Procedimento, secondo una o piu delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzato dal fatto di comprendere un secondo strato di supporto ap- 
plicato sull'altra faccia di detto strato di copertura, detto raggio laser 
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agendo su detto strato di copertura attraverso uno di detti strati di sup- 
ported. 

7. Procedimento, secondo una o piu delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzato dal fatto che detto strato di supporto e costituito da una 
banda o nastro separabile per 1 ' ottenimento di fili, detta banda definendo 
in successione una prima zona per 1 • ottenimento di caratteri otticamente 
percepibili realizzati con tecniche note, dette prime zone essendo inter- 
vallate con zone per la realizzazione nello strato di copertura di zone 
predeterminate per 1 • ottenimento di detto codice comunque personalizzabile 
e comunque rilevabile. 

8. Procedimento, secondo una o piu delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzato dal fatto di comprendere su detta banda una zona codifica- 
bile intervallabile a detta prima zona con caratteri otticamente percepi- 
bili e a detta zona con codice comunque personalizzabile e comunque rile- 
vabile, 

9. Procedimento, secondo una o piu delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzato dal fatto che detto raggio laser ha una sorgente ^^2^^P 

solido del tipo Nd: Yag. J*^^ <<• : ^ - Bills! 

10. Procedimento, secondo una o piu delle rivendicaz 
caratterizzato dal fatto che detto raggio laser ha una f re jjjg^^^P^^^p 
bilmente compresa tra 1030 e 1100 nm. 

11. Procedimento, secondo una o piu delle rivendicazioni precedent!, 
caratterizzato dal fatto che detto raggio laser ha una lunghezza d'onda di 
1064 nm. 

12. Procedimento, secondo una o piu delle rivendicazioni precedenti, 
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caratterizzato dal fatto di eseguire la rimozione di dette zone predeter- 
minate con detto strato di supporto inserito all ' interno di un foglio di 
carta. 

13. Elemento di sicurezza per documenti, etichette anticontraf f azio- 
ne, assegni, sigilli e simili comprendente almeno uno strato di supporto 
su una cui faccia e posizionato almeno uno strato di copertura, caratte- 
rizzato dal fatto di prevedere, su detto strato di copertura, zone prede- 
terminate con rimozione di detto strato di copertura tramite un raggio 
laser avente lunghezza d'onda compresa tra 900 e 1200 nm, dette zone pre- 
determinate definendo un codice comunque personalizzabile e comunque rile- 
vabile. 

14. Elemento di sicurezza, second© la rivendicazione precedente, ca- 
ratterizzato dal fatto di comprendere tra loro intervallate, una prima zo- 
na con caratteri otticamente percepibili e una zona con detto codice co- 
munque personalizzabile e comunque rilevabile. 

15. Elemento di sicurezza, secondo una o piu delle rivendicazioni 
precedents caratterizzato dal fatto di comprendere zone intervallate pre- 
sentanti caratteri otticamente rilevabili, codici magnetic! e detto codice 
comunque personalizzabile e comunque rilevabile. 

16. Elemento di sicurezza, secondo una o piu delle rivendicazioni 
precedent! , caratterizzato dal fatto di comprendere un secondo strato di 
supporto racchiudente detto strato di copertura, su detto strato di coper- 
tura essendo realizzabili dette zone predeterminate tramite detto raggio 
laser attraversante uno di detti strati di supporto. 

17. Procedimento per la realizzazione di un elemento di sicurezza per 
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documenti, etichette anticontraf f azione , assegni, sigilli e simili, nonche 
elemento di sicurezza ottenuto, caratterizzati dal fatto di comprendere 
una o piu delle caratteristiche descritte e/o illustrate. 

II Mandatario: 
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